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(57) Abstract: The invention relates to a
collar for a hub of a wheel bearing. Said
collar, into which front teeth are molded
that are to mesh with mating teeth, allows
at least one internal ring of a rolling
bearing of the wheel bearing to be axially
retained on the hub. The invention also
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projection L being formed relative to a
center of the rolling members of the row
of rolling members of the rolling bearing.
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D of the internal ring and the projection
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ein (axialer) Uberstand L ausbildet. Das Verhiltnis (Innen-)Durchmesser D des Innenrings zu Uberstand L ist dabei gréBer als un-

gefihr 1,25 und kleiner als ungefdhr 3 ist, d.h. 1,25 < D/L < 3.
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Bezeichnung der Erfindung

Bund fur stirnseitige Zahne fur eine antreibbare Radnabe

Beschreibung

Gebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft einen Bund aus kalt plastisch verformten Material einer
Nabe eines Radlagers, mit dem wenigstens ein Innenring eines Walzlagers
des Radlagers auf der Nabe axial fest gehalten ist und in den stirnseitig Zah-
ne fur den Eingriff in eine Gegenverzahnung eingeformt sind, sowie ein Ver-

fahren zur Herstellung eines solchen Bundes.

Weiterhin betrifft die Erfindung eine unverformte Nabe eines Radlagers mit

einem hohlen Endstick zur Verformung zu einem solchen Bund.

Hintergrund der Erfindung

Mit einem derartigen Bund bzw. mit einer derartigen Nabe befasst sich DE
36 36 243 A1.
Mittels des Bundes ist die Radlagereinheit, in der Regel eine Schragkugel-

lager- oder Schragrollenanordnung, spielfrei vorgespannt in sich gehalten.

Der fertige Bund 3 nach Figur 1 wird, wie in Figur 2a und Figur 3 dargestellt
ist, aus einem einteilig mit einer Nabe 1 ausgebildeten hohlen Endstuck 2
geformt. Beim Formen des Bundes 3 wird das Material des Endstlckes 2
plastisch Uber eine — radial innen und axial aul3en liegende - Kante 4 eines

Innenringes 5 eines Schragkugellagers radial nach aulen umgelegt.

Wenn der Bund 3, wie auch in Figur 2b dargestellt, eine Stirnverzahnung 6
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mit Zahnen 7 fur den Eingriff in eine nicht weiter dargestellte Gegenverzah-
nung aufweist, werden die Zahne 7 entweder beim Umlegen des Endstlckes
2 zum Bund 3 mit eingeformt oder die Zahne 7 werden mit einem gesonder-
ten Verfahrensschritt in den fertigen Bund 3 eingebracht. Die Gegenverzah-

nung ist beispielsweise an einer Glocke einer Gelenkwelle ausgebildet.

Der Bund 3 wird mit einem Werkzeug aus dem Endstick 2 geformt. Dazu
wird das zunachst im Wesentlichen hohlzylindrische Endstuck 2, wie in Figur
3 dargestellt, radial trichterformig aufgeweitet und in der Endstellung nach

Figur 2b zum Bund 3 geformt.

Problematisch ist das Ausformen der Zahne 7. Das Material des Teils 8 des
Endstlckes 2 verjlngt sich beim Aufweiten und Umlegen und flief3t radial
nach aufden. Der jeweilige Zahn 7 ist aufgrund des unkontrollierbaren Weg-
flieRens des Materials nach aufden nicht voll ausgeformt und der tragende
Anteil, der insbesondere von dem Mal} B bestimmt ist, ist gering. B ist dabei
eine Strecke zwischen den Punkten S und T. Der nicht ausgefulllte Anteil C
und A — (B + C) ist gemessen am Gesamtanteil des Zahnes 7 Uber die Lan-
ge A gering.

Ein Anteil des Materials weicht unter Umstanden auch unkontrolliert nach
innen aus, so dass sich zwischen dem Innenring 5 und der Nabe 1 ein Ring-
spalt 31 ausbildet, der sich nachteilig auf den Festsitz des Innenringes 5

auswirkt.

Dieses Problem versuchte die Fachwelt, wie in DE 36 36 243 A1 dargestellt,
durch ein Werkzeug zu verhindern, das den Bund radial aullen am Wegflie-
Ren hindert. Der Prozess ist jedoch aufgrund von Toleranzen in den Abmes-
sungen des Rohlings, wie Wandstarke und Durchmesser des Endstickes, in

der Regel schwer in der erforderlichen Gute realisierbar.

Bei der Montage eines Antriebselementes, beispielsweise eines Gelenkteils,

in die Radnabenanordnung zentrieren sich das Antriebselement und die
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Radnabe bezlglich der Rotationsachse aufgrund der Geometrie der Ver-
zahnung zueinander. Eine hohe Rundlaufgenauigkeit an der Verbindung im
Fahrbetrieb ist somit abgesichert. Die Montage des Gelenkteils zur Nabe
gestaltet sich einerseits aufgrund der Selbstzentrierung einfach, bedarf an-

dererseits jedoch einer sehr hohen axialen Vorspannkraft.

Die Flanken aller Zahne der Stirnverzahnung stehen mit beiden Flanken
aller Zahne der Gegenverzahnung im drehfesten Eingriff. Die Verzahnungen
sind mittels eines oder mehrerer Schraubelemente axial verspannt. Dreh-
momente werden durch den aus Flachenpressung erzeugten Kraft - Form-

schluss auf die Radnabe Ubertragen.

Die Verbindung des Gelenkteils mit einer Radnabe ist insbesondere dann
von Vorteil, wenn hohe Momente vom Antrieb zum Rad oder u. U. auch im

umgekehrten Momentenfluss Ubertragen werden sollen.

Oft sind die Ublicherweise eingesetzten Paarungen aus Innen- und Aulen-
verzahnungen bauraumtechnisch und somit hinsichtlich der Festigkeit aus-
gereizt, so dass die Stirnverzahnung, wie beschrieben, eine sichere und

Bauraum sparende Alternative zu diesen ist.

Die starre Auslegung zur Ubertragung von hohen Drenmomenten zum Rad
kann sich dann nachteilig auswirken, wenn im Falle von Uberlast ein Bruch

der Radnabe im ungunstigsten Fall zum Verlust des Fahrzeugrades fuhrt.

Zusammenfassung der Erfindung

Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen Bund zu schaffen, mit dessen

Gestaltung die zuvor genannten Nachteile vermieden werden.

Diese Aufgabe wird durch den Bund aus plastisch verformten Material einer
Nabe eines Radlagers, durch das Verfahren zur Herstellung eines derarti-

gen Bundes sowie durch eine unverformte Nabe eines Radlagers mit einem
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hohlen Endstlck zur Verformung zu einem solchen Bund mit den Merkmalen

gemaf dem jeweiligen unabhéangigen Patentanspruch gelodst.

Der Bund ist aus plastisch verformten Material eines hohlen Endstlckes
einer Nabe eines Radlagers gebildet bzw. wird aus einem plastisch zu ver-

formenden Material des hohlen Endstlicks gebildet.

Das Material des hohlen Endstlickes ist bzw. wird vorzugsweise kalt durch
das so genannte Walznieten, ein Prozess aus Aufweiten, Biegen und Pra-
gen, radial nach auflen Uber eine radial innen und axial aul3en liegende
Kante eines Innenringes eines Walzlagers des Radlagers, welches Walzla-
ger zumindest den Innenring sowie Walzkdrper einer Walzkdrperreihe auf-

weist, geformt.

Das einstuckig mit der Nabe ausgebildete Endstlick weist in seinem Aus-
gangszustand vor dem Formen des Bundes in axiale Richtung und steht
axial Uber die Kante des Innenringes hinaus, wobei sich bezuglich eines
Walzkorpermittelpunktes der Walzkorper der Walzkorperreihe des Walzla-

gers ein (axialer) Uberstand L ausbildet.

Es hat sich gezeigt, dass oben diskutierte Nachteile sich insbesondere dann
uberwinden lassen, wenn erfindungsgemald das Verhaltnis (Innen-
)Durchmesser D des Innenrings zu Uberstand L gréRer als ungefahr 1,25
und kleiner als ungefahr 3 ist, d.h. 1,25 < D/L < 3.

Das Endstlck ist nach der Erfindung nicht im wesentlichen hohlzylindrisch
ausgebildet, sondern weist an dem Uberstand L, insbesondere in einem Be-
reich, an dem es in seinem Ausgangszustand vor dem Formen des Bundes
axial Uber die Kante des Innenrings hinaus steht, eine Anhaufung des Mate-

rials in Form einer radialen Verdickung auf.

Aufgrund der Rotationssymmetrie des Endstlckes ist die um die Rotations-

achse umlaufende Materialanhaufung in der Regel eine in Umfangsrichtung
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geschlossene oder unterbrochene wulstformige Verdickung.

Durch die Materialanhaufung an dem Endstlck steht beim Formen der Ver-
zahnung genug Material zum Fullen der Kavitaten fur die Zahne im Form-
werkzeug zur Verfugung. Der Zahn ist in seiner Kontur deutlich besser aus-
geflullt und der tragenden Anteil ist somit deutlich erhoht. Gesonderte Mal3-

nahmen zur Eingrenzung des radialen Materialflusses sind nicht notwendig.

Die Gestaltung des einzelnen Zahnes kann durch die Form und Querschnitt
der Verdickung bzw. der Materialanhaufung beeinflusst und optimiert wer-

den.

Verdickungsgestaltungen/-geometrien

Die Verdickung ist beliebig gestaltet und kann in beide radiale Richtungen,
also radial nach auf’en von der Rotationsachse weg und/oder radial innen
zur Rotationsachse hin, hervorstehen. Vorzugsweise steht die Verdickung
vor dem Formen des Bundes radial nach innen in Richtung der Rotations-

achse der Nabe aus dem Endstlick hervor.

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, dass die Verdickung
an einem freien und in axiale Richtung weisenden Ende des Endstlckes

ausgebildet ist.

So kann vorgesehen werden, dass die Auf3enkontur der Verdickung vor dem
Formen des Bundes zu der Stirnseite des Endstickes hin in Richtung der
Rotationsachse abfallt. Entsprechendes kann fur die Innenkontur vorgese-

hen sein.

Bevorzugt kann der Abfall der AuRenkontur um einen vorgebaren Winkel q,
insbesondere um einen Winkel a aus einem Bereich [5°, 60°], gegenuber
der Rotationsachse geneigt sein; bevorzugt kann auch der Abfall der Innen-

kontur um einen vorgebaren Winkel 3, insbesondere um einen Winkel 3 aus
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einem Bereich [2°, 40°], gegenuber der Rotationsachse geneigt sein.

Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die, insbesondere geneigte, Aul3en-
und/oder die, insbesondere geneigte, Innenkontur vor dem Formen des Bun-

des gerundet oder geradflachig ineinander Ubergehen.

Im Falle eines gerundeten Ubergangs kann dieser runde Ubergang durch
einen Krimmungsradius R ausgebildet sein. Alternativ moglich ist auch,
dass der gerundete Ubergang durch mehrere gerundete Ubergangsbereiche

mit mehreren, unterschiedlichen Krimmungsradien Ri gebildet wird.

Auch kann vorgesehen sein, dass eine Innenkontur der Verdickung vor dem
Formen des Bundes zu einem freien und in axiale Richtung weisenden Ende

des Endstlckes hin von der Rotationsachse weg ansteigt.

Bevorzugt kann der Anstieg der Innenkontur um einen vorgebaren Winkel p,
insbesondere um einen Winkel y aus einem Bereich [10°, 40°], gegenuber

der Rotationsachse geneigt sein.

Verhaltnisgeometrien

Ferner kann nach einer Ausgestaltung der Bund derart ausgebildet sein,
dass ein Verhaltnis Walzkorperdurchmesser Dm der Walzkérper des Walz-
lagers der Radlagereinheit zu dem Uberstand L gréRer als ungefahr 1,25

und kleiner als ungefahr 3 gewahlt ist.

Auch kann der Bund derart ausgebildet sein, dass ein Verhéltnis Uberstand
L zu kleinstem Endstlckquerschnitt Qmin vor dem Formen des Bundes gro-

Rer als ungefahr 3 und kleiner als ungefahr 7 ist.

Bevorzugt kann auch vorgesehen sein, dass bei dem Bund ein Verhaltnis
Walzkdrperdurchmesser Dm der Walzkorper zu kleinstem Endstuckquer-

schnitt Qmin vor dem Formen des Bundes groRer als ungefahr 1,25 und
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kleiner als ungefahr 4 realisiert ist.

Bei einer weiteren Ausgestaltung ist der Bund derart ausgebildet, dass ein
Verhaltnis von kleinstem Endstlckquerschnitt Qmin vor dem Formen des
Bundes zu grofitem Endstlckquerschnitt Qmax vor dem Formen des Bundes

groRer als ungefahr 0,5 und kleiner als ungefahr 0,95 gewanhlt ist.

Besonders bevorzugt ist der Bund derart ausgebildet, dass der Uberstand L
grofker als ungefahr 17,5 mm ist.

Bei einer anderen bevorzugten Weiterbildung ist der Bund derart ausgestal-
tet, dass eine Kopfbreite KB des Bundes mit den stirnseitigen Zahnen gro-

Rer als ungefahr 5 mm ist.

Auch kann vorgesehen sein, dass bei dem Bund ein Verhaltnis Uberstand L
zu Kopfbreite KB des Bundes mit den stirnseitigen Zahnen grofer als unge-

fahr 2 und kleiner als ungefahr 6 gewahlt ist.

Ferner kann der Bund derart ausgebildet werden, dass ein Verhaltnis Kopf-
breite KB des Bundes mit den stirnseitigen Zahnen zu Verzahnungstiefe ZT
der stirnseitigen Zahne grofler als ungefahr 1,6 und kleiner als ungefahr 3,5

ist.

Bei dem Verfahren zur Herstellung des Bundes wird das Material des hohlen
Endstlckes der Nabe kalt radial nach aul3en Uber die radial innen und axial
aullen liegende Kante des Innenringes, insbesondere durch ein Walznieten,

umgelegt und geformt.

Weiterhin kbnnen dann in den Bund stirnseitig Zahne fur den Eingriff in eine

Gegenverzahnung eingeformt werden.

Den Abmessungen und Anderungen der Abmessungen von Stirnverzahnun-
gen sind an Radlagerungen aus Bauraumgrinden Grenzen gesetzt. Der

Teilkreisdurchmesser (mittlerer Umfang der Stirnverzahnung um die Rotati-
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onsachse) der Verzahnung ist demnach in der Regel innerhalb sehr enger
Grenzen festgeschrieben. Demnach kann das Verhalten der Verzahnung,
beispielsweise gegen Belastungen aus den Antriebsdrehmomenten kaum
oder nicht durch Anderungen des Teilkreises der Verzahnung beeinflusst

werden.

Mit der Erfindung aber kann die Geometrie der einzelnen Zahne der Ver-
zahnung Uber den Flankenwinkel so beeinflusst, dass hinsichtlich Montage
und hinsichtlich der Belastungen aus Drehmomenten eine optimale Anzahl

von Zahnen auf vorgegebenem Umfang festgelegt werden kann.

Beschreibung der Zeichnungen

Die Figuren 1 bis 12 zeigen Langsschnitte oder Details von Langsschnitten
entlang der Rotationsachse 1a einer Radlageranordnung 9 in verschiedenen

Modifikationen von Ausfuhrungsbeispielen der Erfindung.

Die Figuren 1, 3, 5 zeigen eine Radlageranordnung 9 mit einer Nabe 1, zwei
Reihen Walzkérper 10 und einem Fahrzeugflansch 11. Die Nabe 1 weist
einen Flansch 12 zur Befestigung eines nicht dargestellten Fahrzeugrades
auf und ist Uber die Walzkorper 10 um die Rotationsachse 1a drehbar zum
fahrzeugfesten Fahrzeugflansch 11 gelagert. Auf der Nabe 1 sitzt ein Innen-
ring 5, dessen Innenringdurchmesser mit D bezeichnet ist und auf dem eine
Reihe der Walzkorper 10 ablauft.

In den Darstellungen nach den Figuren 4 fortfolgende ist das einteilig mit der
Nabe 1 verbundene Endstuck 14 bzw. 15 in der Ausgangsstellung vor dem

Walznieten gezeigt.

Der Innenring 5 ist — nach dem Walznieten - , wie in einem vergrofierten
Detail nach Figur 4b dargestellt, mittels eines aus dem Endstlck 14 hervor-
gegangenen Bundes 16 axial auf der Nabe 1 gehalten. Dazu ist das hohle

Endstick 14 radial nach aulden Uber eine Kante 4 des Innenringes 5 ge-
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formt. Aufderdem ist die Schragkugellageranordnung mittels des Bundes 16

vorgespannt. In dem Bund 16 ist eine Stirnverzahnung 13 ausgebildet.

Die hohlen Endsticke 14 bzw. 15 weisen vor dem Formen des Bundes 16 im
Ausgangszustand in axiale Richtung und stehen dabei axial Uber die Kante
4 des Innenringes 5 hinaus, wobei sich bezuglich des Walzkdrpermittelpunk-
tes M der Walzkorper 10 der bundseitigen Walzkorperreihe ein (axialer)
Uberstand L 8 ausbildet.

AusflihrungsgemalR ist das Verhéltnis Innenringdurchmesser D zu Uberstand
L groflier als ungefahr 1,25 und kleiner als ungefahr 3, d.h. 1,25 < D/L < 3.

Die Endsticke 14 bzw. 15 weisen wie weiter die Figuren 4a und 5 fortfol-
gende zeigen zumindest an dem Uberstand L 8, insbesondere an dem Teil,
an dem sie axial Uber die Kante 4 hinaus stehen, eine Anhaufung des

Materials in Form einer radialen Verdickung 18, 19 oder 20 auf.

Ausgestaltung Geometrie

Verschiedene Ausgestaltungen von Geometrieverhaltnissen an der erfin-
dungsgemalen Radlageranordnung 9 sind im Folgenden insbesondere in

Einbeziehung der Figuren 4 a und b bzw. deren Bemassung dargestellt.

Nach Bemassung gemal} Figur 4a kann der Bund 16 vor Verformung bzw.
das Endstlck 14 derart ausgebildet sein, dass ein Verhaltnis Walzkorper-
durchmesser Dm der Walzkorper 10 zu dem Uberstand L 8 gréRer als unge-

fahr 1,25 und kleiner als ungefahr 3 gewahlt ist.

Weiter kann nach Figur 4a auch das Endstlick 14 derart ausgebildet sein,
dass ein Verhaltnis Uberstand L zu kleinstem Endstlickquerschnitt Qmin vor
dem Formen des Bundes groller als ungefahr 3 und kleiner als ungefahr 7

ist.
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Uberdies kann, wie auch Figur 4a zu entnehmen ist, bei dem Teilstlick 14
ein Verhaltnis Walzkoérperdurchmesser Dm der Walzkorper 10 zu kleinstem
Endstlckquerschnitt Qmin vor dem Formen des Bundes grofier als ungefahr

1,25 und kleiner als ungefahr 4 realisiert sein.

Weiterhin kann nach Figur 4a das Teilstlck 14 derart ausgebildet sein, dass
ein Verhaltnis von kleinstem Endstuckquerschnitt Qmin vor dem Formen des
Bundes zu grofitem Endstlckquerschnitt Qmax vor dem Formen des Bundes

groRer als ungefahr 0,5 und kleiner als ungefahr 0,95 gewanhlt ist.

Weiterhin zeigt Figur 4a einen Uberstand L 8, welcher gréRer als ungefahr

17,5 mm ist.

Nach Figur 4b ist der Bund 16 nach Bearbeitung derart ausgestaltet, dass
eine Kopfbreite KB des Bundes mit den stirnseitigen Zahnen grolRer als un-

gefahr 5 mm ist.

Weiter kann wie Figur 4b verdeutlicht vorgesehen sein, dass bei dem Bund
16 ein Verhéltnis Uberstand L zu Kopfbreite KB des Bundes mit den stirnsei-

tigen Zahnen groRer als ungefahr 2 und kleiner als ungefahr 6 gewahlt ist.

Ferner kann nach Figur 4b der Bund 16 derart ausgebildet sein, dass ein
Verhaltnis Kopfbreite KB des Bundes mit den stirnseitigen Zahnen zu Ver-
zahnungstiefe ZT der stirnseitigen Zahne groler als ungefahr 1,6 und klei-

ner als ungefahr 3,5 ist.

Ausgestaltung Verdickung 18, 19, 20

Ausgestaltungen der Verdickung 18, 19 oder 20 sind in den Figuren 4a und
5 bis 12 dargestellt. Mit derartigen Ausgestaltungen ist der Fluss und die
Verteilung des Materials beim Umformen optimiert.

Die in Figur 4a und 5 dargestellte Verdickung 18 bzw. 19 steht radial in
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Richtung der Rotationsachse 1a hervor und ist — ungeachtet leichter Kanten-
rundungen - an dem freien in axiale Richtung weisenden Ende 32 des End-

stickes 14 bzw. 15 am dicksten.

Beim Formen der Stirnverzahnung 13 wird eine derartige Materialanhaufung
insbesondere in dem Bereich C (vgl. Figur 4b bzw. Figur 2b) wirksam, so
dass weniger Material nach aul3en flie3t und so im Bereich B (vgl. Figur 4b

bzw. Figur 2b) zum Auffullen der Kavitaten der Zahne 7 zur Verflgung steht.

Die in Figur 6 dargestellte rotationssymmetrische Verdickung 18 an dem
Endstick 15 weist mittig die grofite radiale Abmessung X auf und steht radi-
al in Richtung der Rotationsachse 1a und radial nach auen aus dem End-
stlck 15 hervor. Beim axialen Formen des Bundes 16 und der Stirnverzah-

nung 13 wird das Material in beide radiale Richtungen verteilt.

Die in den Figuren 7 bis 12 dargestellten Verdickungen 20 stehen jeweils
radial in Richtung der Rotationsachse 1a hervor. Bei den Figuren 7 bis 11,
insbesondere verdeutlicht in den Figuren 7, 8 und 10, fallt jeweils die Au-
Renkontur 29 der Verdickung 20 zu der Stirnseite 32 des Endstlckes 15 hin
in Richtung der Rotationsachse 1a unter dem Winkel a und die Innenkontur
33 der Verdickung 20 zu der Stirnseite 32 des Endstlckes 17 hin in

Richtung der Rotationsachse 1a unter dem Winkel 3 ab.

Die Innenkontur ist insbesondere um einen Winkel B aus einem Bereich [2°,

40°], gegenuber der Rotationsachse geneigt.

Weiterhin ist wie die Figuren 7 bis 12 zeigen vorzusehen, dass die, insbe-
sondere geneigte, Aullen- und/oder die, insbesondere geneigte, Innenkontur
vor dem Formen des Bundes gerundet oder geradflachig ineinander tUberge-

hen.

Im Falle eines gerundeten Ubergangs ist dieser runde Ubergang durch ei-

nen Krimmungsradius R ausgebildet. Alternativ moglich ist wie Figur 11
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zeigt, dass der gerundete Ubergang durch mehrere gerundete Ubergangs-
bereiche mit mehreren, unterschiedlichen Krimmungsradien Ri gebildet

wird.

Figur 8 zeigt eine Ausgestaltung, bei der die Innenkontur der Verdickung 20
vor dem Formen des Bundes zu einem freien und in axiale Richtung weisen-

den Ende 32 des Endstlickes 15 hin von der Rotationsachse weg ansteigt.

Der Anstieg der Innenkontur ist dabei um einen vorgebaren Winkel y, insbe-
sondere aus einem Bereich [10°, 40°], gegenuber der Rotationsachse ge-
neigt.
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Bezugszeichen

1 Nabe 16 Bund

1a Rotationsachse 17  Endstlck

2 Endstlck 18 Verdickung

3 Bund 19  Verdickung

4 Kante 20 Verdickung

5 Innenring 21  geometrische Linie

6 Stirnverzahnung 22 geometrische Linie

7 Zahn 23 geometrische Linie

8 Uberstand L 24  Strecke

9 Radlageranordnung 25  Zahnkopf

10 Walzkorper 26  Einlaufkontur

11 Fahrzeugflansch 27  Zahnfuld

12 Flansch 28  Auslaufkontur

13 Stirnverzahnung 29  Auldenkontur

14 Endstlick 30 Flanke

15 Endstlck 31 Ringspalt

32 freies axiales Ende, Stirnseite 33  Innenkontur

D Innenringdurchmesser R Radius
Neigungswinkel, Abfall Au- Neigungswinkel, Abfall Innen-

¢ Renkontur 29 P kontur 33
Neigungswinkel, Anstieg In-

¥ M Walzkorpermittelpunkt

nenkontur 33
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Patentanspriiche

Bund (16) aus plastisch verformten Material einer Nabe (1) einer
Radlagereinheit, mit dem wenigstens ein Innenring (5) eines Walz-
lagers der Radlagereinheit auf der Nabe (1) axial fest gehalten ist
und in den stirnseitig Zahne (7) fur den Eingriff in eine Gegenver-
zahnung eingeformt sind, welches Walzlager zumindest den Innen-

ring und Walzkorper einer Walzkorperreihe aufweist, wobei:

- der Bund (16) ist gebildet aus einem radial nach aulen U-
ber eine radial innen und axial aul3en liegende Kante (4)
des Innenringes (5) geformten hohlen Endstlck (14) an der
Nabe (1),

- das Endstuck (14) ist einstickig mit der Nabe (1) ausgebil-
det,

- das Endstuck (14) weist in seinem Ausgangszustand vor
dem Formen des Bundes in axiale Richtung und steht axial
uber die Kante des Innenringes hinaus, wobei sich bezlg-
lich eines Walzkorpermittelpunktes der Walzkorper der
Walzkérperreine des Walzlagers ein (axialer) Uberstand L
ausbildet,

- ein Verhaltnis Innendurchmesser D des Innenrings (5) zu
Uberstand L ist groRer als ungefahr 1,25 und kleiner als

ungefahr 3,

- das Endstlck (14) weist in einem Bereich, an dem es in sei-
nem Ausgangszustand vor dem Formen des Bundes (16)
axial Uber die Kante (4) hinaus steht, eine Anhaufung des

Materials in Form einer radialen Verdickung (18) auf.

Bund (16) nach einem der voranstehenden Ansprlche, bei dem ein
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Verhaltnis Walzkorperdurchmesser Dm der Walzkorper des Walz-
lagers, insbesondere von Kugeln eines Schragkugellagers, der
Radlagereinheit zu dem Uberstand L gréRer als ungefahr 1,25 und

kleiner als ungefahr 3 gewahlt ist.

Bund (16) nach einem der voranstehenden Ansprlche, bei dem ein
Verhéltnis Uberstand L zu kleinstem Endstlickquerschnitt Qmin vor
dem Formen des Bundes groRRer als ungefahr 3 und kleiner als un-

gefahr 7 ist.

Bund (16) nach einem der voranstehenden Anspriiche, bei dem ein
Verhaltnis Walzkoérperdurchmesser Dm der Walzkorper zu kleins-
tem Endstlckquerschnitt Qmin vor dem Formen des Bundes grofier

als ungefahr 1,25 und kleiner als ungefahr 4 realisiert ist.

Bund (16) nach einem der voranstehenden Anspriche, bei dem ein
Verhaltnis von kleinstem Endstlckquerschnitt Qmin vor dem For-
men des Bundes zu groftem Endstickquerschnitt Qmax vor dem
Formen des Bundes grofler als ungefahr 0,5 und kleiner als unge-
fahr 0,95 gewahlt ist.

Bund (16) nach einem der voranstehenden Ansprlche, bei dem der

Uberstand L gréRer als ungefahr 17,5 mm ist.

Bund (16) nach einem der voranstehenden Anspruche, bei dem
eine Kopfbreite KB des Bundes mit den stirnseitigen Zahnen gro-

Rer als ungefahr 5 mm ist.

Bund (16) nach einem der voranstehenden Ansprlche, bei dem ein
Verhéltnis Uberstand L zu Kopfbreite KB des Bundes mit den stirn-
seitigen Zahnen groler als ungefahr 2 und kleiner als ungefahr 6

gewanhlt ist.
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Bund (16) nach einem der voranstehenden Anspriche, bei dem ein
Verhaltnis Kopfbreite KB des Bundes mit den stirnseitigen Zahnen
zu Verzahnungstiefe ZT der stirnseitigen Zahne groflier als unge-

fahr 1,6 und kleiner als ungefahr 3,5 ist.

Bund (16) nach einem der voranstehenden Anspriche, bei dem die
Verdickung (18) vor dem Formen des Bundes (16) radial nach in-
nen und/oder aulRen bezlglich der Rotationsachse (1a) der Nabe
(1) aus dem Endstuck (14) hervorsteht und um die Rotationsachse

(1a) verlauft.

Bund (16) nach einem der voranstehenden Anspriche, bei dem die
Verdickung (18) vor dem Formen des Bundes (16) in einem Be-
reich nahe oder an einem freien und in axiale Richtung weisenden
Ende (32) des Endstlickes (14) ausgebildet ist und um die Rotati-

onsachse (1a) verlauft.

Verfahren zur Herstellung eines Bundes (16) nach einem der vor-
anstehenden Ansprlche, bei dem das Material des hohlen Endstu-
ckes (14) der Nabe (1) kalt radial nach auf3en Uber die radial innen
und axial aulen liegende Kante (4) des Innenringes (5), insbeson-

dere durch ein Walznieten, umgelegt und geformt wird.

Verfahren nach dem voranstehenden Anspruch, bei dem in den
Bund (16) stirnseitig Zahne (7) fur den Eingriff in eine Gegenver-

zahnung eingeformt werden.

Nabe (1) eines Radlagers mit einem hohlen Endstick zur Verfor-
mung zu einem Bund nach einem der voranstehenden Ansprtche,

wobei:

- das Endstuck (14) ist einstlckig mit der Nabe (1) ausgebil-
det,
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- das Endstuck (14) weist in seinem Ausgangszustand vor
dem Formen des Bundes in axiale Richtung und steht axial
uber die Kante des Innenringes hinaus, wobei sich bezlg-

5 lich eines Walzkorpermittelpunktes der Walzkoérper der
Walzkérperreine des Walzlagers ein (axialer) Uberstand L

ausbildet,

- ein Verhaltnis Innendurchmesser D des Innenrings (5) zu
10 Uberstand L ist groRer als ungefahr 1,25 und kleiner als

ungefahr 3,

- das Endstlck (14) weist in einem Bereich, an dem es in sei-
nem Ausgangszustand vor dem Formen des Bundes (16)
15 axial Uber die Kante (4) hinaus steht, eine Anhaufung des

Materials in Form einer radialen Verdickung (18) auf.

15. Nabe nach dem voranstehenden Anspruch, mit dem Bund nach

einem der voranstehenden Anspriche.
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